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Historico / Conceito

“Lean” : década de 80 — James Womack (MIT)

Projeto de pesquisa: fabricantes de motores automotivos;

“Lean Production” ¢ um programa corporativo
composto por um conjunto de técnicas e ferramentas que
visa melhorar o desempenho de uma organizagéo para
aumentar sua competitividade e torna-la “world class

manufacturing”.

Evolucao do Conceito

* “Lean P i (Produca para “Lean Thinking”
(Organizagdo Enxuta);

LEAN THINKING

* Processos Produtivos para Processos Administrativos;

« Fabricantes de bens e produtos para prestadores de servigos;

* Ampliagdo da abrangéncia dos programas e das ferramentas.

PENSAMENTOS de JAMES & DANIEL

O Pensamento Enxuto
James Womack & Daniel Jonos {1996):
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OBJETIVOS

® Apresentar e analisar os desperdiclos da produgao:
® Analisar os principais indicadores de produtividade
no chdo de fabrica:

® Apresentar os principios e objetivos da Manufatura
Enxuta:

= Apre e discutir as ferr tas para bat
os desperdicios da producio.

® Analisar as vantagens e limitagdes do sistema,

DESPERDICIO

Quaiquer atividade humana que absorve recursos mas nio
cria valor; erros que exigem retificacdo, produgio de itens
que ninguém deseja, e acumulo de itens nos estoques,
p de pr Mo que na verdade ndo sdo
arlas, movimentacdo de 1 artos e tr porte
de mercadorias de um lugar para outro sem propoésito,
grupos de pessoas em uma atividade posterior que ficam
esperando porque uma atividade anterior ndo fol realizada
dentro do prazo, ¢ bens e servigos que ndo atendem as
necessidades do cliente.,

Womeck Jomes P & Jomez, Denisl T « “A Mantclideds Enxuts
ras Gmprezas’, 1998




VALOR AGREGADO

O valor real de um produto, processo ou sistema é o
grau de aceitabilidade de um produto pelo cliente e,
portanto, é o indice final do valor economico. Quanto
maior € o valor real de um item sobre outro que sirva
para a mesma finalidade, maior sera a probabilidade de
VEncer a concorrencia,

Czilleg, Jodo Mério - "Andlise de Velor™ 1995
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Valor de Uso e valor de Estima

Valor de uso

€ o minimo de dinheiro necessario para dotar o
produto da funcio de uso. A funcado de uso é aquela
que permite fornecer ao cliente/consumidor o
desempenho que ele espera de um produto ou servigo.

Valor de estima

E o minimo de dinheiro necessario para dotar o
produto da fungio de estima. A fungio de estima

1 tética, aparéncia, “status”, etc,) esta ligada
a0 desejo de possuir o produto ou servigo,

Portanto,

Focalizando o pr produtivo de uma empresa
manufatureira, que © que agrega valor ao produto ¢ a
operacdo produtiva que & realizada para cumprir os
requisitos do cli ou midor final.

E ostratégico que a alta geréncla de uma empresa vise
fornecer produtos ou servicos valorizados a partir do
ponto de vista do cllente ou cor idor e ndo a partir da
visdo interma da organizacdo. O mercado estad cada vez
menos disposto a adquirir produtos que ndo tenham os
valores segundo as suas Idades @ exp

TENDENCEA DO MERCADO
—_—s

w— PERIL DO NERCADD

(m o PERPUL DOS PRODUTOS

PERPR DA PROOUCAD e
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TEMPO DOS OPERADORES NA FABRICA

de DESPERDICIO
valor ao produto Esperar por materiais;
Observar maquinas operando;
Produzir defeitos:;

Procurar ferramentas;

\

Desperdicio
Consertar magquinas;

L I I S I

Produzir itens desnecessarios.

TEMPO DOS MATERIAIS NA FABRICA

Agregagdo de valor DESPERDICIO
00, profus ¢ Transporte;

Y ¢ Armazenagem;

# Inspecgado;
Desperdicio ¢ Retrabalho.
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TEMPO DAS MAGUINAS NA FABRICA Sistema de Produgao Toyota (SPT)

« Dasanvolvido pela Tayota Motor Co. a partir do perioda pds-
guerra por iniciativa de Kiichiro Toyoda @ Tasichi Ohno entre

Agregacio de DESPERDICIO outrsa
valor ao produto ¢ Setup; + Contexto de mercado;
Aumere B valledate (e

# Quebra da maquina; Rodusdc dos cicios. e vids

Ol ¢ Manutencgio corretiva; Actiramenio da concorrincia

BT ¢ Producdio de itens defeituosos: " [Sistema ;,4.},.:;", PN
# Produgio de itens « Carncteristica fundamental:  Sistema de produciio qus

opera b do nos ilos & theni do Just-in-time (JIT)

desnecessarios,

1 - DESPERDICIO DE SUPERPRODUGAO

OS DESPERDICIOS DA PRODUGAO E o desperdicio de se produzir antecipadamente a
demanda, para o caso de os produtos serem
- Desperdicio de Superproducio; requisitados no futuro.
Desperdicio de Espera;
= PERpRNc: e Trimiporie; 2 - DESPERDICIO DE ESPERA
D dicio de P to:

LG '°°_e”'m‘e" o E o material que estd esperando para ser
8 Desperdicio de Movimento; processado, formando filas que visam garantir altas
Desperdicio de Produzir Produtos Defeituosos: taxas de utilizacdo dos equipamentos.

o dicios de Estoq

P

3 . DESPERDICIO DE TRANSPORTE 5 - DESPERDICIO DE MOVIMENTO

D dicios pt tes nas mais varladas operacdes

O transporte e a movimentagdo de materials sdo do * :
adl processo produtivo. Esse desperdicio acontece na
SN UG 1AV SQTOgRM. NEIf R0, PHOKRD . & A0 interagio entre o operador, a maquina e o material que

necessarios devido as restricdes do processo e das
instalagdes, que impdem grandes distancias a serem
percorridas pelo material ao longo do processamento,

estd sendo processado.

6 - DESPERDICIO DE PRODUZIR ITENS DEFEITUOSOS

4 - DESPERDICIO DE PROCESSAMENTO Desperdicios gerados pelos problemas de qualidade.
Produtos  defeituosos  significa desperdicio de

Desperdicio inerente a um processo ndo otimizado, ou Y
”h?e‘ existénela de etapa'; ou fungdes do processo materiais, mdo-de-obra, uso de equipamentos, além da
movimentagio e  armazenagem de  materiais

ndo agre alor ao produto.
que ndo agregam valor ao produto defeituosos.




7 - DESPERDICIO DE ESTOQUES

No sisterna de produciio tradicional os estoques tem
sido utilizados para evitar deocommuldadea do

processo produtivo frente aos probl de p ¢

= Probl do Qualidad que gera independanci
aNire 0% estagios do pr produtiy

® Probl de Quebra de Maqui <

fluxe continuo de producio, m“mo com quobu e
maguina,

® Problemas de Plepuaq&o de Maquina | aelup ) lotes
) P de preparagso das
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INDICADORES DE PRODUTIVIDADE DO
PROCESSO PRODUTIVO

£ e decorri i wrlapt

o tem entre 8 entr da ma ma 80 setor

de ooctdotoopmdmm Mwmnm
teste final, pronto para ser embalado e entregue lo

cliente.

indice de Nivelamento
@ relacAo (expressa am pe ) entre 8 Gu { de Nens
no processa produtive que P
do total de

pr
ea

as o)
ftens no processo produtivo,
Nivel de Defeitos
Elrﬂmo(c 3a em percentual ou em partes por milhao -
ppm) o nao conformes e o total de Itens gerados
pelo procnso pmdmo.

MANUFATURA ENXUTA

Um sistema de administragao da produgao que
promove um combate total aos desperdicios.

PENSAMENTO ENXUTO: "

“E uma forma de especificar valor, alinhar na melhor
seqléncia s agoes que criam valor, realizar #ssas atividades

sem Interrupgao 1oda vez que algueém as or 1

de forma cada vez mails eficaz”.

Womack ¢ Jones « "A mantelidede Enxuta ne: Empreses” 1998

OS PRINCIPIOS DO PENSAMENTO ENXUTO

1. Especificar Valor

2. Identificar o Fluxo de Valor

3. Garantir o Fluxo

4. Trabalhar com Produgao Puxada
5. Buscar a Perfeicao

1 - Especificar Valor

O valor deve ser especificado para cada produto, deve
atender as necessidades dos clientes a um prego
especifico, em um momento especifico.

® Visdo sistemica com foco no cliente

® O custo-alvo na definicio de valor - eliminar
desperdicio

2 - ldentificar o Fluxo de Valor

© fNuxo de valor & o conjunto de tadas as agdes aspecificas
necessdrias para we levar umn prodato sspecifico & passar
polas trés tarefas gerencials criticas:

de p val da o ote o do
ptodmo pnunndo pelo projete detalhado e engenharia de
processo;

Qerenclamento da Informagaso: Val do recedbimento do pedido
até a wntrega, seguindoe um cronograma detalhado;

Transformagio Fisica: Val da aria-pri ao  prod
acabaco nas maos do clisnte.

Waomock » Jones - “A memalidade Bnute nas Empreses” -1598




FLUXO DE PROJETO: da pcac ate o lang no
mercado

FLUXO DA PRODUCAD: da matéria.prima até o clients

CLIENTESE

FORNECEDORES USUARIOS

® Othar o todo para otimizar
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3 - Garantir o Fluxo

= Fluxo continuo de valor para os clientes
& Fluxo continuo para cada produto
= Calcular o tempo takt para cada produto

“Uma vez que para um determinado produto o valor tenha
sido especificado com precisso, o fluxo de valor mapeado, as
Slapas que nac agregam valor sliminadas, & fundamental que
o valor em processc flua, suave continuamente, dentro das
trés tarefss gerenclas criticas: lugdo de probl
gerenclamento da Informagao e transformacao fisica™,

® O Gerente do Fluxo de Valor
Womazk ¢ Jenez - "A mentali En rez Empe " -1998
e
4 - Trabalhar com Producao Puxada 5 - Buscar a Perfeigao

Producao puxada significa que um pr Inicial nao deve
produzir um bem ou servigo sem que O Processo posterior
{0 cliente) o solicite,

“Nio fabrique produto algum a ndo ser que seja
necessario, entdo fabrique o produto rapidamente”
Waemock & Jones - “A mentolidade Enxuts nas Empresas” - 1998

Fluxo @ Produgdo Puxada
= Ganhos de produtividade
& Curdado com o Q. to rapido!

® Transparencia de agoes;
® Kaikaku: melhoria radical;
® Kaizen: As equipes de produto, em dialogo direto com

o cliente, devem procurar formas de melhorar
continuamente o fluxo de valor.

AT
Ly

Objetivos operacionais

Por meio do JIT deseja-se chegar a um sistema balanceado,
mantendo um fluxo suave e veloz de materiais através do sistema
de manufatura.

Os objetivos operacionais fundamentais sdo a qualidade e a
flexibilidade, alcangados por meio da melhoria continua e reducdo do
desperdicio.

« Eliminar paralizagdes (geradas por quebras de equipamentos,
atrasos no fornecimento, mudangas na programagéo, problemas de
qualidade)

« Tornar o sistema flexivel (ser capaz de operar com um mix diario
de produtos de forma a lidar com um certo grau de incerteza
mantendo um fluxo suave de materiais).

Objetivos operacionais

« Diminuir os tempos de setup e os lead times (estes tempos
prolongam o processo sem adicionar qualquer valor ao produto final
além de reduzir a flexibilidade do sistema)

*Minimizar o estoque (estoques s&o recursos ociosos no JIT,
ocupam espaco, elevam o custo do sistema e escondem os
problemas da produgéo).

< Eliminar o desperdicio (ex. de desperdicio: produgdo excessiva,
tempos de espera, transporte desnecessario, estoque,
processamento desnecessario, método de trabalho ineficiente,
produtos defeituosos)
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Projeto de produto

* Pecas padronizadas: resulta em um menor nimero de componentes,
processamentos mais padronizados com conseqiiente reducdo nos
tempos e custos.

* Projetos modulares: simplificam o processamento, a compra, 0
manuseio dos materiais, o treinamento, e as estruturas dos produtos.

* Qualidade: a qualidade deve ser assegurada ao produto final nas
diversas etapas. (no JIT uma paralisagdo local pode causar uma
paralisagdo no processo inteiro, devido aos niveis reduzidos dos
estoques).

Projeto de produto

Padronizagdo dos dispositivos de fixagao

&

Py

i

ggﬁ{:
Fa—"

(<

Redug&o do nimero de parafuso utilizados Artuetas em U também requerem
menos voitas para soltar e apertar

Projeto de produto

Furos em forma de pera (furos Dahmal) reguerern menos volfas para sottar e apertar

Projeto de processo

*Reducd@o nos tempos de setup: lotes pequenos requerem
setups frequentes e estes devem ser rapidos para ndo serem
dispendiosos. Cada trabalhador é treinado para fazer seu préprio
setup e os procedimentos para tal devem ser simples e
padronizados.

» Utilizagdo de pequenos lotes: o tamanho ideal para o
processamento é de um lote de apenas uma unidade (one-piece-
flow). Isso reduz o nivel de estoques em processo, 0s custos de
armazenagem, inspecdo e retrabalho. Os problemas tornam-se
mais visiveis, a flexibilidade é aumentada, o balanceamento das
operacdes é facilitado.

Projeto de processo

A = nimero de unidades do produto A
B = numero de unidades do produto B
C = niimero de unidades do produto C

A abordagem JIT

AAA BBBBBBB CC AAA BBBBBBB CC AAA BBBBBBB CC AAA BBBBBBB CC
Tempo —=

A abordagem de grandes lotes

AAAAAAAAAAAA  BBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBB CCCCCCCCC AAAAAAAAAAA
Tempo —=

O JIT versus os grandes lotes de produgdo.

Projeto de processo
EFEITO DA REDUGAC DOS TEMPOS DE PREPARAGAO SOBRE O TAMANHO DE LOTE DE PRODUCAO

Custo Custo
Anual

Custo Total de Preparagio

Modifcages de Equipamentos para
Reduzi os Tempos de Preparagio

1
|
1 Cuslode Engenharia, Estudos de Metodos ¢
1
H
i

0 LEC, Tamanho de Lote LEC; Tamanho de Lote

Programa Antes da Redugo Programa Depois da Redugdo
dos Tempos de Preparagdo dos Tampos de Praparaio
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Projeto de processo

« Utilizagcdo de células de manufatura: cada célula contém as maquinas
e as ferramentas necessarias para processar familias de pecas, ou seja,
pecas com caracteristicas semelhantes de processamento. Com a célula
os tempos de troca de ferramentas sdo reduzidos, o treinamento é
facilitado e o grau de utilizacdo de maquina elevado.

» Melhoria da qualidade: Visa a identificagdo e a eliminacédo das causas
dos problemas para que ndo ocorram novamente. Defeitos séo detectados
automaticamente (autonomagéo) quando ocorrrem durante a produgdo e
esta é interrompida para se corrigir as causas dos defeitos. Problemas na
produg&o s&o vistos como oportunidade para a melhoria de todo o sistema.

* Flexibilidade na producéo: a ocorréncia de varios gargalos produtivos
reflete inflexibilidade na manufatura. Como no JIT o nivel de estoques em
processo é baixo, ha programas de manutencéo preventiva para minimizar
a incidéncia de quebras. Os trabalhadores sdo com freqiiéncia, os
responsaveis pela manutencéo de seu proprio equipamento.

P v s em ke

(T H = H o HMorern]
:

Fancagem

Vecebimmein

Fusadeca

Retion

Dois sisternas de manufatura cléssicos de uso comum atualmente ~ o
funcional o fayout em linha — requerem uma conversdo e
nivel de sistema para serem reconfigurados em células de manufatura.

Projeto de processo

fsimbolos para s elementos na célula)

[ v
&> Operador
K e
— — operagio sendo feita
__ completada

[ Desacoplador
—— Tempo de usinagem

alimen- | (O A Inspecio W Puscar pecas
tadoresr oo ] final conforme
per gra- ssdtio
vidade | 3O nece:

< Familia de pegas

Exemplo de célula manual para usinagem de wma familia de pecas,
mostrando o caminho dos trabalhadores no sentido oposto ao fluxo da pega.

Projeto de processo

« Utilizagcdo de baixos niveis de estoques: no JIT os estoques
reduzidos gradualmente a fim de que os problemas aparecam, uma vez
identificados e resolvidos, o sistema remove mais estoques e assim
sucessivamente.

A redugto do nivel de estoque (dgua) permite que a geréncia (navio) veja os problemas da produgtio (pe-
dras) e procure reduzi-los.

Elementos Organizacionais no JIT

« Forca de trabalho vista como um ativo: o ponto central para o
funcionamento da filosofia JIT sdo os colaboradores, que s&o
motivados e bem treinados. A estes é dada mais autoridade
(empowerment) que nos sistemas tradicionais, com a expectativa de
que realizem mais.

« Treinamento multifuncional: quando ha ocorréncia de gargalos no
processo, os trabalhadores sdo capazes de ajudar uns aos outros e
substituir os ausentes.

*Melhoria continua: HA wuma maior responsabilidade dos
trabalhadores pela qualidade do que nos sistemas tradicionais.
Treinamento em controle estatistico de processos, melhoria da
qualidade e resolucdo de problemas. A resolugcdo de problemas,
direcionada aos objetivos do sistema torna-se um modo de vida, uma
cultura que integra o pensamento da alta administragdo ao modo de
pensar dos trabalhadores.

Autonomagcao
também conhecido como jidoka,
propde a extingdo da relagdo biunivoca homem-maquina.
deixou de ser necessario um operario apenas para verificar se a
maquina esté trabalhando corretamente, sendo o0 mesmo requerido
apenas no momento de abastecimento e na recolha da producg&o.

Com a automagéo da deteccéo de erros, o operario fica livre para
abastecer também outras méquinas enquanto a primeira esta
trabalhando.




!emen!os Brganlzamonals no !

» Contabilidade de Custos: a alocagdo de despesas indiretas
(overhead) é feita através do custeio por atividade (Custeio ABC), ou
seja, as despesas sdo alocadas por tarefa com base na participacéo
percentual de cada atividade na tarefa considerada (ex. de atividades:
setup de maquina, movimentagdo de materiais, etc.)

sLideranca/geréncia de projetos: O JIT incentiva a comunicagdo
bilateral e existe a expectativa de que os gerentes sejam lideres e
facilitadores e ndo simplesmente chefes. Os gerentes de projeto tém
plena autoridade sobre todas as fases de um projeto do inicio ao fim
sem necessitar da cooperagdo de outros gerentes para os objetivos
estabelecidos.
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! emen!os Urganlzamonals no !ll

« Carregamento nivelado de capacidade: énfase em uma
programacéo diaria estavel para o mix de produtos estabelecido
com base em volume de produgdo horaria, mantendo-se uma carga
nivelada compativel com a capacidade do sistema.

Elementos Organizacionais no JIT

Carregamento nivelado de capacidade (cont.):

+ O sequenciamento: é decidido com base no custo e/ou no tempo de
setup (no ex.: C-B-A, A-B-C, etc.)

« Numero de ciclos de processamento: dimensionados de acordo com as
quantidades diérias de producdo (no ex.: maximo divisor comum = 5 unid.)

« Numero de unidades por ciclo: divide-se a quantidade diaria a ser
produzida pelo nimero de ciclos.

Modelo Quantidade Diaria Unidades por Ciclo

A 10 10/5=2
B 15 15/5=3
C 5 5/5=1

Elementos Organizacionais no JIT

« Sistemas de produgéo “puxada”:

*No JIT cada estagdo de trabalho “puxa” o output da estagcdo
precedente a medida que é necessario. O controle da movimentacéo
do trabalho compete a operagéo subsequente.

* A comunicagéo de trabalho se faz de frente para trds no sistema e
cada estagdo comunica sua necessidade de mais trabalho a operacgéo
precedente, assegurando que a oferta se iguale & demanda. Evita-se o
actmulo de estoques excessivos entre as operagoes.

! emen!os Erganlzacmnals no !l

* Producéo “puxada” (JIT) e “empurrada” (MRP)

i Pusar nmlu;ln
Enpunnrepuuaropnuam?o

ementos Urganizacionals no

o L
S ELEY-)




! emen!os Urgamzacnonals no !|

« Sistemas de controles visuais:

«Na producéo “puxada” o fluxo de trabalho é ditado pela “demanda do
passo seguinte”. No JIT essa demanda é comunicada por meio de cartdes
(kanban), que agem como disparadores da producéo.

+ Quando um trabalhador necessita de materiais (trabalho) da estacéo

precedente ele utiliza um cartdo kanban. Nenhuma peca ou lote podem
ser movimentados ou trabalhados sem um cartdo desses.

— ) [N e T Centro de trabatbo
Processo Centro de trabatho i frem [ oo
Nedeitem N* pracicca Nome do fem
estocagem. [ Locagone
T = e
Nome do item _ . oqe |
i Capacidade do N ce Tipode || |
— == sl - comenedor | emissdo | comenedor || .
7 Coprcidadedo Nide  Tipode i | | Ceatro de tat
comenedor  emissdo  contenedor R S subseqtente
— T T
‘ I e

Cartdo kanban de produgdo.

Cartdo kanban de Transporte
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ementos Organizacionals no

» Puxando o fluxo de materiais com kanbans

kP - ransporte

L'j' ' ") Contéingr vezio Para o centro 232 N 0 pega 1213
{produtor do Descrigho: Ao tige ©

@ Conttiner com pagas rotor tips £) Lot 12 e

C.P argamt ciala J22
O kanban ne linka de montagem. C.P destine: posto L43

Kankan de tranaparte,

! emen!os !rganlzacmnals no !|

* Redugdo no numero de transagdes: no JIT mapeia-se o sistema
com o objetivo de reduzir ao méximo o nimero de transagdes que nédo
adicionam valor ao produto final (mapeamento do fluxo de valor):
» Transacdes logisticas: custos associados a fretes, pessoal
no recebimento de estogue, entrada e processamento de
dados.
* TransacGes de balanceamento: custos associados a
previsbes de demanda, PCP, compra, programacdo e
processamento de pedidos.
» TransagOes de qualidade: custos associados a avaliacdes,
prevengOes, falhas internas e externas (refugo, retrabalho,
devolugdes, etc.).
* Transagbes de mudanga: custos de mudancas de
engenharia, especificagdes, programacéao, etc.

! emen!os Erganlzamonals no !ll

Relacionamentos de parceria com fornecedores: no JIT existe a
expectativa de que o fornecimento seja realizado em pequenos lotes,
com elevada frequéncia de entregas e alta qualidade nos produtos. A
tarefa de assegurar a qualidade é de responsabilidade dos
fornecedores (para o JIT, a tarefa de inspecdo ndo agrega valor ao
produto). O comprador negocia com poucos fornecedores qualificados
(certificados) e os auxilia a alcangar os niveis de qualidade desejados
pela empresas.

Técnicas JIT

1 - Préticas basicas de trabalho

1.1 - Disciplina
1.2 — Flexibilidade
1.3 —Igualdade

1.4 — Autonomia (autoridade parar linha, coleta de
dados, programagéo de materiais, resolucéo de problemas)

1.5 — Desenvolvimento de pessoal
1.6 — Qualidade de vida no trabalho
1.7 - Criatividade

Técnicas JIT

2 — Projeto para a manufatura

- Projeto determina 70% a 80% dos custos de
producéo;

- Reducédo do nimero de componentes

- Reducdo do nimero de submontagens

- Melhor uso de materiais

- melhor uso de métodos




Técnicas JIT

3 - Foco na operagao

- simplicidade, repeticdo e experiéncia trazem
competéncia;

- Focalizar conjunto limitado e gerenciavel de
produtos, tecnologias, volumes e mercados;

- Estabelecer politicas basicas de manufatura
estruturadas em uma Gnica missédo de manufatura.
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Técnicas JIT

4 — Maquinas simples e pequenas

- usar varias maquinas pequenas em detrimento
de uma grande;

- equipamento barato e feito em casa para
modificar maquinas universais;

- qualificagdo da engenharia;
- flexibilidade do arranjo fisico;
- minimizag&o dos riscos de investimento.

Técnicas JIT

5 — Arranjo fisico e fluxo

- fluxo suave de materiais, dados e pessoas;
- posto de trabalho préximo evita estoque;

- arranjo para a visibilidade;

-linhas em forma de U para balancear a
capacidade;

- arranjo fisico celular.

Técnicas JIT

6 — Manutencgéo produtiva total (TPM)
- elimina a variabilidade em processos;

- responsabilidade de manutencdo e reparos
simples;

- envolvimento de todos os funcionérios;
- planos de manutencéo;

- manutencgdo entre paradas.

Técnicas JIT

7 — Reducgdo de set-up

- set-up = tempo decorrido na troca do processo do
final da produgdo de um lote até a producdo da
primeira peca boa do préximo lote.

- tempo para busca de ferramentas e equipamentos;
- pré-preparacéo de tarefas;
- pratica de rotinas de set-up;

- auxilios mecanicos simples.

Técnicas JIT

7 — Reducdo de set-up
- transformar set-up interno em externo
- ferramentas pré-montadas;

- montagem de ferramentas ou matrizes em um
dispositivo padréo;

- dispositivos para carga e descarga de novas
ferramentas e matrizes.

10



Técnicas JIT
8 — Envolvimento total das pessoas
- selegdo de novos funcionarios

-negociagdo direta com fornecedores sobre
programacdao, qualidade e informagdes sobre entrega;

- auto-avaliagédo de desempenho;
- orcamento de melhorias;
- planejamento e a reviséo do trabalho diério;

-negociacdo direta com o cliente sobre problemas e
necessidades.
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Técnicas JIT
9 - Visibilidade

- exibicdo de medidas de desempenho no local de
trabalho;

- luzes coloridas indicando paradas;

- exibicdo de graficos de controle da qualidade;

- listas de verificacéo e técnicas de melhoria visiveis;
- produtos bons e ruins e produtos concorrentes;

- controle visual com kanbans;

- arranjo fisico sem divisorias.

Técnicas JIT

10 — Fornecimento JIT
- parcerias para entrega no momento necessario;

- problemade JIT forcado.
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